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(54) Composition de polyester insatur^e destin^e aux prodults sanitaires 

(57) Composition mati^re k mouler sp^cialement 
destin^e aux produits sanitaires, tels que §viers, bai- 
gnoires ou lavabos en mati^re plastique, susceptlbles 
d'§tre moulds sous pression et k haute temperature, 
comprenarrt : 



un e r6sine polyester r6ticy 'aN^ r|an?» mQnojTl^''*^ 
liquide avec un groupe vi ny I e p ol ym6risabl e. 
un polym^re thermoplastique anti-retrait du type 
poly^tliyl^ne soluble dans le melange de r^ine, 
un catalyseur peroxyde organlque pour amorcer la 
r^iculation de la r^sine par apport de radicaux 
libres lors de leur destruction k haute temperature, 
des fibres de rentorcement telles que des fibres de 
verre pour assurer la rigidity du mat^rlau reticule, 
un agent de demoulage tel que stearate de calcium 
ou de zinc. 




Selon rinvention. elte est caracterlsee par le fait 
qu'elle contient des charges cholsies parmi : 

1V des microbilles de verre sodocalcique avec 
enrobage chimique. 

2V du carbonate de calcium sous sa forme cristal- 
linede marbre avec ou sans enrobage pigmentaire, 
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pour diminuer la degradation des fibres de verre et obte- 
nir un produit sanitaire resistant k I'abrasion, la chaleur 
et Teau. 

Application dans le domaine de Industrie des pro- 
duits sanitaires et notamment des pieces mouiees pour 
des produits utilisabtes comme equipement de la salle 
de bain ou de la cuisine, tels que des eviers, baignoires 
ou lavabos. 
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Descrtpti n 

La pr^sente invention est relative k une composition mati^re k mouler sp^cialement destinee aux prodults sanitai- 
res tels que ^viers, baignoires, lavabos en mati^re plastique. 
5 Elle trouvera notamment son application dans le domaine de Undustrie des produits sanitaires et notamment des 

pieces mout^es pour des produits utilisables connme §quipement de la salle de bain ou de la cuisine, tels que des 
^viers. baignoires ou lavabos. 

i_a composition selon I'invention a ^t6 particuli^rement ^tudi^e pour les produits sanitaires mais elle trouvera ^ga- 
lement des applications dans le domaine du bStiment pour des revetements ext^rieurs ou dans les industries automo- 
10 biles ou les meubles. 

Les produits sanitaires en mati^re plastique sont amends k remplacer les produits sanitaires classiques en m^tal 
ou faience qui ont un prix de revient 6lev6 et une dur^e de vie faible. 

La mati^re plastique utilis^e aujourd'hui, qui int^gre des produits naturels. constitue une matl^re composite min^- 
rale. Ainsi. le produit fabriqu6 doit avoir des quafit^s 6lev6es lorsqu'on I'applique par exemple k un ^vier qui doit avoir 
15 une resistance aux chocs importante car it est utilis6 avec des ustensiles de cuisine m6talliques lourds et vari6s. L'6vier 
doit encore presenter une bonne resistance a Tabrasion et ^ la rayure et sa resistance m^canique doit §tre de bon 
niveau. 

Compte tenu de son environnement, revier doit egalement etre tr^s stable k I'eau et ne pas §tre agress6 par les 
diff6rents produits menagers. Le mat6rlau mis en oeuvre doit encore avoir une bonne isolation phonique et thermique. 
20 La fabrication en grande s^rie de ces produits implique 6galement que les techniques de mise en oeuvre de la 

matiere avant et pendant le moulage soient faclles pour augmenter les cadences de fabrication et diminuer les quanti- 
tes de rebut. 

Les produits fabriqu^s actuellement pr^sentent des inconv^nients importants en ce qui concerne la r^slstanc 
mecanique et la stability k Teau. La mati^re mise en oeuvre ne permet pas d'obtenir des produits parfaitement homo- 
25 genes et faciles k mouler k haute temperature et haute pression. 

On connaTt les matieres k mouler k base de reslne thermodurcissable et de charges min6rales qui sont dej^ utili- 
sees pour ta fabrication de produ'rts sanitaires. Dans la corrposltion des matieres k mouler connues, on trouve tout 
d'abord une resine du type polyester non sature dissoute dans un melange de monomeres liquides qui comprend par 
exemple un groupe vinyie. On utilise 6galement dans ces matieres un agent thermoplastique anti-retrait ayant une 
30 action pendant la copolymerisation de la reslne et du monomere. On utilise egatement un cataiyseur du type peroxyde 
organique pour amorcer la reticulation de la resine. * 

II est egalement connu dans les compositions utillse'es de mettre en oeuvre des fibres de renforcement telles que 
des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticule. Compte tenu que ces produits sont mouies k haute tem- 
perature et haute pression, on met en oeuvre un agent de demoulage ayant des proprietes connues comme le stearate 
35 de calcium et de zinc. 

Les charges contenues dans la resine connue sont surtout constituees par de la silice et elles ne comprennent pas 
de carbonate de calcium. En effet. THomme de TArt pourrait croire que le carbonate de calcium tel que la craie qui a 
notammerrt la propriete d'absorber beaucoup I'eau n'est pas applique k entrer dans une composition particulierement 
etudiee pour les produits sanitaires. 
40 On a decouvert que I'utillsation du carbonate de calcium dans certaines conditions pouvalt au contraire permettre 
d'obtenir des produits sanitaires de tres bonne quallte et notamment ayant une bonne resistance k I'abrasion et k I'eau. 

En effet, si le carbonate de calcium est utilise sous forme de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire, en com- 
binaison avec des billes de verre, il permet d'obtenir un effet inattendu qui est ta diminution de la degradation des fibres 
de verre normalement introduites pour obtenir la rigidite du materiau reticule. 
45 On a en effet constate que, dans les compositions comprenant des fibres de verre et des charges surtout consti- 
tuees par de la silice, cette derniere avait une action nefaste sur le produit fini puisque du fait de son pouvoir abrasif, la 
silice diminue fortement les fibres de verre en provoquant leur cassure dans des proportions tmportantes. Cette dimi- 
nution du pouvoir de rigidif ication des fibres de verre conduit k un produit sanitaire qui manque de resistance mecani- 
qu et de resistance k I'abrasion car les fibres de verre, d'une longueur determinee, ont ete cassees. 
so La presence des microbilles de verre dans les charges selon I'invention a egalement un avantage important car 
elles permettent par leur effet de roulement k bille d'obtenir une mise en oeuvre de fabrication avec un mellleur rem- 
plissage des moutes et une meilteure compacite et homogeneite du melange. 

La fabrication est aInsi ametioree et on pourra aussi diminuer ies rebuts et notamment les pieces comprenant des 
microbulles en surface. L'enrobage chimique par le "Silane" des bitles de verre provoque un pontage chimique entre la 
55 resine et les billes. ce qui naturellement ameilore I'accrochage. 

Dans le cas d'une utilisation du marbre sous forme cristalline avec un enrobage pigmentaire. on diminue encore 
I'absorption d'eau en masquant le carbonate de calcium par le pigment enrobe. 

Un des premiers objets de I'invention est de mettre en oeuvre une composition matiere k mouler specialement des- 
tinee aux produits sanitaires, qui constltuera un produit naturel ayant une bonne resistance mecanlque avec une resis- 
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tance k Tabrasion et aux rayures forte, une bonne stability k I'eau et ^ la chaleur. Le produit sanitaire devra 6galement 
roister k {'agression des produits managers et avoir une bonne isolation phonique et thermique. 

Un autre objet de Tinvention est d'utillser des fibres de verre qui ne seront pas ou beaucoup moins endommag^es 
par les charges et on utilisera pour cela un carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans 
5 enrobage pigmentaire qui aura une agressivit^ beaucoup moins importante que la silice et qui pr6servera beaucoup 
mieux les fibres de verre. 

Un autre avantage de la composition matt^re k mouler sp^cialement destin^e aux produits sanitalres selon inven- 
tion est d*§tre facilement mise en oeuvre car on obtient un tr^ bon remplissage du moule ainsi qu'un tr^s bon d^mou- 
lage de la pi^ce. 

10 Un autre objet de la composition mati^re k mouler sp^ialement destin^e aux produits sanitaires selon Tinvention 
est de diminuer les effets de vagues lors du poste retrait de la pl^e pendant le refroidissement car la presence des 
biiles de verre qui s'empilent permet de presque supprimer ce ph^nom^ne. 

Un autre avantage de la composition mati^re k mouler sp^cialement destin^e aux produits sanitaires selon Tinven- 
tion est d'obtenir un bon rendu de la pi^ce, le marbre procurant Taspect mouchet^. Les grains mouchet^s sont rendus 
15 pigment6s ou non, d'une couleur diff6rente ou identique au fond. 

Un autre avantage de la conrposition mati^re k mouler sp6cialement destin6e aux produits sanitaires selon inven- 
tion est d'am6liorer ie f luage de la mati^re sous pression pour diminuer ainsi les rebuts de fabrication dus aux porosit6s. 

Un autre avantage de la conrposition matidre ^ mouler sp6cialement destin6e aux produits sanitaires selon ['inven- 
tion est que la mise en oeuvre des microbilles de verre qui augmentent la compacit6 sous pression permet 6galement 
20 d'augmenter le pourcentage en trihydrate d' alumine, troisi^me charge qui pourra §tre ^ventuellement int^gr^e dans la 
composition. 

Un autre objet de la composition mati^re k mouler special ement destin^e aux produits sanitaires selon invention 
est que les produits fabriqu6s auront une tenue accrue aux attaques physiques et chimiques provoqu6es par I'augmen- 
tation de I'enrobage des microbilles de verre qui provoque un pontage chimique entre les billes de verre et la r6sine. 
25 Get enrobage provoque 6galement une tenue accrue du produit aux attaques physiques et chimiques. 

Un autre avantage de la composition mati6re k mouler sp6cialement destin§e aux produits sanitaires selon I'inven- 
tion est que le melange des charges cartx>nate de calcium, marbre et microbilles de verre, donne une mati^re fluide 
plus facile k travailler et k mouler. 

Un autre objet de la composition mati^re k mouler sp^ialement destin^e aux produits sanitaires selon I'invention 
30 est de pouvoir r^aliser des produits cdor^s en mettant en oeuvre un marbre avec un enrobage pigmentaire du type 
epoxy polyur§thanne ou polyester satur6. ce qui permet une meilleure adherence sur le substrat et §galement une 
meilleure tenue chimique et m^canique. 

Un autre avantage de la composition mati^re k mouler sp^cialement destin^e aux produits sanitaires selon {'inven- 
tion est d'obtenir une bonne f inition de la pi^ce. 
35 Un autre avantage de la composition mati^re k mouler sp6cialement destin^e aux produits sanitaires selon inven- 
tion est de diminuer {'absorption d'eau en utilisant un melange de charges bien choisi et ^uilibr^ carbonate de ca{cium 
sous sa forme crista{line de marbre, microbiiles de verre avec enrobage chimique. ^ventuellement comp{^t6 par {'action 
d'un troisi^me constituant trihydrate d*a(umine mlcronis6. 

Un autre avantage de la composition mati^re k mouier sp6cia{ement destin^e aux produits sanitaires se{on {'inven- 
40 tion, iorsqu'on met en oeuvre un produit pigments, est d'utiiiser un marbre avec enrobage pigmentaire qui masque 
('absorption d'eau et am6{iore encore ies qualit6s du produit. 

A cet effet, {'invention concerne une composition mati^re k mouier sp^alement destln^e aux produits sanitaires, 
tels que ^viers, baignoires ou lavabos en mati^re piastique, susceptib(es d'etre mou{6s sous pression et k haute tem- 
perature, comprenant : 

45 

une r^ine polyester r6ticulab{e dans un monom^re {iquide avec un groupe vinyle po{ymerisab{e, 
un polymdre thermoplastique anti- retrait du type polyethylene soluble dans le me{ange de r^sine, 
un catalyseur peroxyde organique pour amercer la reticulation de ia resine par apport de radicaux libres iors de {eur 
destruction ^ haute temperature, 
so - des fibres de renforcement teiles que des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticule, 
un agent de demoulage te( que stearate de ca{cium ou de zinc, 

caracterisee par ie fait qu*e{{e contient des charges choisies parmi : 

55 1 V des microbi{{es de verre sodoca{cique avec enrol^age chimique. 

2Vdu carbonate de ca{cium sous sa forme crista{{ine de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire. 

pour diminuer ia degradation des fibres de verre et obtenir un produit sanitaire resistant k {'abrasion, {a chaleur et Feau. 
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L'invention sera bien comprise en se r6f6rant k la description suivante, illustr^e par un ou plusieurs modes d'ex6- 
cution qui sont donn6s k titre d'exemple non limitatlf. 

Lb composition mati^re k mouler selon l'invention s'appllque tout particuli^rement k des produits sanitaires r6alis6s 
en mati^re composite min6ra1e. notamment pour la production des 6viers, baignoires ou lavabos ou de toute appareil 
5 ou dispositif moul6 qui aurait sensiblement les m§mes caract^ristiques. 

On sait que les produits sanitaires. compte tenu de leur usage dans la cuisine ou la salle de bains, doivent avoir 
des qualit^s tr^s precises et tr^s importantes en ce qui concerne notamment la resistance et I'isolation. Le sanitaire uti- 
lise par exemple en tant qu'6vier doit §tre constitu6 dans une mati^re tr^ dure pour r^sister k I'abrasion notamment 
des ustensiles managers, il doit 6galement etre resistant k la chaleur et aux agressions des produits managers qui 
10 seront utilises tr^s sou vent. 

Parmi les autres qualit^s qui sont exig6es pour les appareils sanitaires^ on trouve 6galement Tisolation phonique et 
thermique car il est en effet n6cessaire que tes bruits dans la cuisine ou la salle de bains ne soient pas transmis vlo- 
lemment par les produits sanitaires qui devront done presenter une bonne isolation phonique. 

Ind6pendamment des caract6ristiques physico-chimiques 6levees du mat^riau constituant les produits sanitaires, 
15 il faut 6galement, au moment du clioix d'une composition, avoir k I'esprit des exigences esth6tiques de presentation du 
produit qui doit avoir un tr^s bon 6tat de surface, notamment en ce qui concerne sa brillance. Pour cela il faudra, s'il est 
fabrique k partir d une mati^re plastique, veiller k ce que le moulage et le d6moulage s'effectuent dans de tr^s bonnes 
conditions. 

Outre ces caract^ristiques esth6tiques de surface, les appareils sanitaires sont 6galement Xrks souvent r6alis6s 

20 dans des mat6riaux color^s pour s'int6grer dans d'autres 6quipements de la cuisine ou de la salle de bains. II feut, dans 
ce cas, veiller ^ ce que la coloration soit parfaite dans son homog6neit6 et sa repartition. On pourra 6galement deman- 
der que la composition, outre I'effet de coloration, rende un effet de naturel, c'est-^-dire par exemple qu'elle imite un 
marbre ou une pierre. Dans ce cas. il pourra §tre demand^ que le produit soit d'une couleur sur un fond et d'une autre 
couleur sur des grains mouchetes. 

25 Les tecliniques de fabrication en s^rie des produits sanitaires par moulage k haute temperature et k haute pression 
devront egalement §tre integrees dans le choix de la composition car il faudra naturellement que te prix de revient des 
produits soit abaiss6 et que les rebuts de fabrication soient les moins importants possibles. On sait en effet qu'avec cer- 
taines compositions mal adaptees. on obtient une mauvaise mise en oeuvre de la matiere ainsi qu'un mauvais demou- 
lage. La matiere mise en oeuvre devra done avoir des qualites de f luage sous pression ameiior6es af in de diminuer les 

30 rebuts de fabrication k cause des porosites ou la presence de bulles en surface. 

La composition de la matiere k mouler selon l'invention qui sera mouiee et polymerisee sous pression et k haute 
temperature comprend de fagon connue une resine polyester reticulable dans un monomere liquide avec un groupe 
vinyle polymerisable. II s'agit du produit qui va reticular et va done donner au produit mouie son aspect soiide. 

Differents types de resines polyester peuvent etre utilises et Ton a choisi par exemple de mettre en oeuvre une 

35 resine polyester insaturee, type orthophtaiique NPG dissoute dans le styrene. On pourra utiliser d'autres produits simi- 
laires et notamment une resine vinylester ou acrylique. Dans la formula generale et selon les applications, on pourra 
mettre en oeuvre une quantite de 10 ^ 20 % en poids de resine polyester insaturee. 

On a egalement choisi d'integrer de fagon connue dans la composition selon l'invention un polymere thermoplasti- 
que anti-retrait du type polyethylene soluble dans le melange de resine. 

40 Ce polymere anti-retrait peut §tre par exemple du type polyethylene soluble dans le melange de resine monomere 
et copolymerlsable avec le systeme. II 6vite I'effet de vague qui se produit lors du poste retrait du produit sanitaire pen- 
dant le refroidissement. 

Ce polymere thermoplastique anti-retrait permet egalement d'obtenir un meilleur aspect f ini de la piece et notam- 
ment de sa brillance. 

45 On a utilise de preference un polymere antiretrait type polyethylene et/ou polyester sature dans des proportions de 

4^7% selon tes applications. 

Pour ce polymere anti-retrait, on pourrait encore mettre en oeuvre jsftfpolyestersatur^^^iyacetate de vinyle, EVA 

(copolymeres d' ethylene et d' acetate de vinyle), ABS (copolymeres d'^eqi^nrtrtter^f^^u^ et de styrene), PMMA 

(le polymethacrylate de methyle). 
50 On a egalement integre dans la composition un catalyseur peroxyde organique 

resine par apport de radicaux libres lors de leur destruction k haute temperature. 
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On a choisi de mettre en oeuvre dans la composition les catalyseurs suivants : 





Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0,03 k 0,5 % 


5 


Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,10^0,4% 




Trim6thyl-3,3.5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0^0.1 % 



10 

La fonction des catalyseurs est d'amorcer la reaction de la reticulation de la r6sine comprenant de vinyle par un 
apport des radicaux libres lors de la destruction k haute temperature. 

On pourra, en ce qui concerne ces catalyseurs, mettre en oeuvre d'autres produits ayant la m§me fonction et 
notamment le carbonate d'isopropyle et de peroxyter-butyle. 
75 On mettra en oeuvre un agent de d^moulage dans la composition pour faci liter le moutage et le d^moulage de la 
composition apr^s polymerisation. 

De tels produits sont actuellement connus en ce qui concerne ces caracteristiques et on met en oeuvre par exem- 
ple des stearates de calcium ou de zinc qui favorisent le demoulage des pieces en fbrmant une fine pellicule entre la 
piece et le moule. On obtient ainsi une meilleure f inltion de la piece. Ces agents de demoulage, stearate de calcium et 
20 de zinc, sont de preference utilises dans des pourcentages de 0 ^ 1 ,7 %. 

II sera egalement interessant d'integrer dans la composition selon {'Invention des agents inhibiteurs tels que la 
parabenzoqurnone qui a en effet comme propriete de retarder la destruction des catalyseurs jusqu'^ une certaine tem- 
perature. Ainsl. du fait du ralentlssement de la reaction, II y a un mellleur rempllssage du moule pendant la polymerisa- 
tion. On pourra utillser d'autres produits similalres tels que Thydroquinone ou la benzoqulnone. Dans Texemple mis en 
25 oeuvre, la parabenzoquinone est utillsee entre 0 et 0,05 % en poids. 

L'utllisatlon des fibres de verre dans la composition en tant que fibres de renforcement permet d'accroTtre la tenue 
mecanique du produit sanitaire par rapport k un produit similaire non fibre. 

Ces fibres ont pour fonction d'assurer la rigldlte du materiau reticule et on utilise de preference des fibres de verre 
coupees k une longueur de 6 millimetres. 
30 On pourra mettre en oeuvre des fibres de verre de differentes orlgines et notamment des libres synthetlques telles 
que celles de type polyester sature ou acryllque ou alors vegetale comme la wolastonlte. 

La quantite de libres de verre mise en oeuvre sera comprise entre 5 et 10 %, II est Important de pouvoir contr6ler 
ce materiau pour assurer de bonnes qualites physiques et chimiques aux produits sanitaires fabrlques. II est done 
important, dans le procede de fabrication et dans le choix des autres materiaux entrant dans la composition de ne pas 
35 seiectlonner des produits ou des precedes trop abrasifs qui ont pour consequence de provoquer des cassures dans la 
fibre de verre et de diminuer ainsl sa rigidite. Un tel effet est notamment obtenu lorsque Ton utilise dans la composition 
des charges k base de silice. L'invention preconise k cet effet de mettre en oeuvre des charges molns abrasives cons- 
tituees de carbonate de calcium et de microbilles de verre avec enrobage chimique. 

Le melange de charges qui sera mis en oeuvre dans la composition selon rinvention comprendra de preference de 
40 1 5 ^ 25 % de carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire. Les micro- 
billes de verre seront utillsees entre 12 ^ 25 % en poids. 

La charge carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire est utill- 
see sous sa forme de marbre pou des granulometries allant de 0,20 k 7 millimetres. Comme il a dej^ ete indique cl- 
dessus, cette charge contrairement k Tidee repandue de THomme de I'Art, a une falble absorption d'eau par rapport k 
45 la forme broyee. 

II nV a pas de degradation des fibres de verre presentes dans le milieu, ce qui n'est pas le cas de la silice et dans 
le cas de rutllisatlon d'un revetement pigmentaire de type epoxy, polyurethanne ou polyester sature, on constate 
comme avantage, tel que cela a dej^ ete precise, une meilleure adherence sur le substrat par rapport k la silice et une 
meilleure tenue chimique et mecanique dans le milieu. La meilleure liaison et adherence du revStement sur son subs- 
50 trat donne d'une fagon generale des mellleures proprietes chimiques et mecaniques aux produits sanitaires fabrlques. 

La charge constituee par les microbilles de verre sodocalclque avec enrobage chimique est utillsee de preference 
dans des proportons de 12 ^ 25 %. Lenrobage chimique peut etre notamment ''le squalane" des billes de verre qui 
provoque un pontage chimique entre la resine et les billes. 

Les microbilles de verre pour une granulometrle donnee facllitent le f luage de la matiere sous presslon et diminuent 
55 done de fagon considerable le nombre de rebuts dus aux porosltes. 

La forme spherique donne k ce constltuant une compacite accrue sous presslon. qui permet alors d'ajouter un trol- 
sieme constltuant en tant que charge, qui pourrait §tre par exemple le trihydrate d'alumlne micronlse. C'est parce qu'on 
est parvenu k obtenir une meilleure compacite sous presslon du melange que Ton peut introduire si on le desire ce trol- 
sieme constltuant en tant que charge, qui permet pour certaines applications, de parvenir k un resultat different. 
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L'enrobage des microbilles de verre permet une liaison chimique avec la r^sine, ce qui conf^re une tenue accrue 
du produit moul6 aux attaques chimiques et physiques et notamment k Teau et aux produits managers. 

Par un d6placement ordonn6 et unlforme. les microbilles de verre s'immiscent entre les fibres de verre et contri- 
buent k les r^partir de fagon homog^ne. On am^liore ainsi le fluage de la matiere sous pression ainsi que le remplls- 
5 sage du moule. L'am6lioration et rhomog6n6it6 de la matiere permet ^galement de diminuer les rebuts de fabrication. 

Les microbilles de verre n'endommagent pas les fibres de verre, c'est pourquoi II est recommand6 dans la compo- 
sition selon t'invention de mettre en oeuvre ces microbilles plutdt que de ta silice qui a un rdle abrasif. 

On utilise ainsi les charges carbonate de calcium et billes de verre comme agent de fluage et d'honnogen6isation. 
De par son homog^n^ite, ce melange de charge donne une matiere fluide et plus facile k mouler. 
10 Lorsque Ton cherche k r^aliser des produits sanitaires avec des teintes mouchet^es ou granitees, les grains mou- 
chet^s sont rendus par les pigments qui peuvent avoir une couleur identlque ou diff^rente du Ibnd. Oe sont les grains 
de carbonate de calcium qui produiront done cet effet de coloration. 

Dans le cas d'un produit colors, on a ^alement constats que le marbre pr^conis^ en tant que charge qui est le 
support du colorant procure une meilleure adherence du pigment sur le substrat. En cas de rev§tement pigmentaire, 
75 on obtient done un meilleur r^sultat avec le marbre qu'avec la silice en ce qui concerne I'adh^rence du pigment. 

EXEMPLE DE COMPOSITION MATIERE A MOULER SPECIALEMENT DESTINEE AUX PRODUITS SANITAIRES 



- Risine polyester insatur^e (type orthophtalique NPG) dissoute dans le styr^ne 


10^20% 


- Polym^re anti-retrait (type poly6thyl6ne et/ou polyester sature) 


4^7% 


- Sulfate de Zinc (pigment) 


0^2% 


- Autre pigment 


0^0.5% 


- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0,03 k 0.5 % 


- Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,10^0,4% 


- Trim^thyl-3,3.5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0^0,1 % 


- St^arate de Zinc 


0.75^ 1.7% 


- St^arate de Calcium 


0 k 0.80 % 


- Parabenzoquinone 


0 k 0.05 % 


- Fibres de verre 6 mm 


5^ 10% 


- Trihydrate d'alumine 


30^40% 


- Carbonate de Calcium 


15^25% 


- Microbilles de verre 


12^25% 



45 Le proc6d6 mis en oeuvre est un proc^^ classique utilisant la compression k chaud avec des pressions de 50 ^ 
1 80 bars, k des temperatures de 1 20 ^ 1 70°C. 

On utilisera de preference deux meiangeurs, un premier meiangeur sec avec Tensemble des produits sees en par- 
tie haute et un deuxi^me meiangeur liquide avec I'ensemble des produits liquides en partie basse. L'utilisation des 
microbilles de verre permet d'obtenir un meilleur remplissage du moule et une meilleure compacite et homog6n6ite du 

50 melange. It y aura done molns de rebuts crees par ces mierobulles. L'empilage des billes et leur positionnement par rap- 
port aux fibres supprtment quasiment I'effet de vague lors du poste retrait de la piece pendant le refroidissement, ce qui 
est encore un avarrtage important au niveau des couts de fabrication. 

Les produits sanitaires obtenus ont de tr^ bonnes qualites en ce qui concerne I'agression par t'eau. Ce resultat a 
ete obtenu par un choix judicieux des charges et des resines. Le trihydrate d'alumine micronise est utilise dans sa for* 

55 mutation pour sa faible absorption d'eau ainsi que pour son rdle de pompier interne de la matiere. 

L'utilisation du carbonate de calcium sous forme cristalline de marbre avec enrobage pigmentaire permet de sup- 
primer I'absorption d'eau du carbonate. Dans le cas d'un carbonate non enrobe, on peut utiliser un taux de resine plus 
eieve, vers les 20 %. Les grains de CaCOs pompent la r6sine qui devient hydrophobe. On enrobe les grains de CaCOa 
avec de la resine pour les proteger de Taction de Teau. 
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On a ainsi pu r^aliser des produits sanitaires ayant un aspect naturel avec une bonne resistance nri^canique, pho- 
nique et thermique. Ces produits sanitaires auront ^galement toutes les quality esth6tiques de coloration souhait6es. 
On donnera ci-apr6s des modes d'ex6cution d'une formule banc uni et d'une formula blanc mouchet6. 

5 FORMULE BLANC UNI 



10 



15 



25 



ev ^^sine polyester insatur6e (ortho phtalique) k 65 % dans le styr^ne 

- Polym^re anti-retrart (polyethylene et polyester satur6) ^ 35 % dans le styr^ne 

- Sulfate de Zinc 

- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 

- Perbenzoate de butyle tertiaire 

- Trim6thyl-3,3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 
' Stearate de Zinc 

- Parabenzoquinone 

- Fibres de verre 6 mm 

• Trihydrate d'alumine // , 

- Carbonate de Calcium 

- Microbiltes de verre 



13.72% 
6,00% 
1,72% 
0.10% 
0.14% 
0,04% 
1 .37 % 
0,01 % 
8,23 % 
34.30 % 
17.15% 
17.15% 



30 On verse dans un m^langeur ^ liquide la r^sine, le polym^re. I'azurant. les peroxyde et la parabenzoquinone. D^s 
que le melange est homog^ne. le contenu de ce m^langeur est diverse dans un malaxeur type bras en Z. 

On ajoute ensuite le trihydrate d'alumine. le carbonate de calcium micronis^. les microbilles de verre, le sulfure de 
zinc ainsi que Tagent de d^moulage. Le melange s'effectue jusqu'^ obtention d'une p§te homog^ne. Lorsque le 
melange est homogdne, on ajoute la fibre de verre. Le melange s'effectue ensuite en un temps determine de fagon k 

35 impregner la fibre. 

Le BMC est ensuite mouie dans un moule en acier de durete appropriee, de preference chrome, chaufte entre 140 
et 1 50°C sous une pression de 1 00 bars. Le temps de reticulation du produit est compris entre 2 et 5 minutes pour un 
piece d'une epaisseur de 5 millimetres. 

On obtient ainsi des articles mouies dont la resistance k la rayure selon la norme NFT 51113 est de 50 N, dont la 
40 resistance k Tabsorption d'eau est de 0,16 % en poids selon la norme ISO 62. 



45 



so 



55 
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- rtesine puiyesier insaiuree ^urinopniaiiCfue^ a oo /o uaio ic oiyr eric 


1 1 P1 % 

1 1 1 fO 




- "Oiymer© anii'reiraiT yjoiyctnyiene ex poiyesier soiurey a oo /o uario le oiyiciiu 








1 12 % 


10 


- Azurant 


0,01 % 




- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0.16% 




- Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,37 % 


15 


- St6arate de Zinc 


1,49% 




- Parabenzoqulnone 


0.01 % 




- Fibres de verre 6 mm 


7.17% 




- Trihydrate d'alumine 


32,88 % 


20 


- Carbonate de Calcium (agr^gat colors gris clair) 


16.44% 




- Microbilles de verre 


23.91 % 



25 

On verse dans un m^langeur k liquide la r^sine, le polym^re, ['azurant. les peroxyde et la parabenzoquinone. 
que le melange est homog^ne, le contenu de ce m6langeur est d6vers6 dans un malaxeur type bras en Z. 

On ajoute ensuite le trihydrate d'alumine. les microbilles de verre, le sulf ure de zinc ainsi que I'agent de d^moulage. 
Le melange s'effectue jusqu'^ obtention d'une p§te homog^ne. On ajoute ensuite le carbonate de calcium color6. Lors- 
30 que le melange est homog^ne, on ajoute la fibre de verre. Le melange s'effectue ensuite en un temps d6termin6 de 
fa^on k impr6gner la fibre. 

Le BMC est ensuite moul6 dans un moule en acier de duret6 appropri^e. de pr6f 6rence chrom§, chauff 6 errtre 1 40 
et 150°C sous une pression de 100 bars. Le temps de reticulation du produit est compris entre 2 et 5 minutes pour une 
piece d'une ^paisseur de 5 millimetres. 
35 On obtient ainsi des articles moulds dont la resistance k la rayure selon la nor me NFT 51 1 13 est de 50 N, dont la 
resistance k I'absorption d'eau est de 0,16 % en poids selon la norme ISO 62. 

Revendications 

40 1 . Composition matiere k mouler specialement destinee aux produits sanltaires. tels que eviers, baignoires ou lava- 
bos en matiere plastique, susceptibles d'etre mouies sous pression et k haute temperature, comprenant : 

une resine polyester retlculable dans un monomere liquide avec un groupe vinyle polymerisable, 
un polymere thermoplastique anti-retrait du type polyethylene soluble dans le melange de resine, 
45 - un catalyseur peroxyde organique pour amercer la reticulation de la resine par apport de radicaux libres lors 
de leur destruction k haute temperature. 

des fibres de renforcement telles que des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticule, 
un agent de demoulage tel que stearate de calcium ou de zinc. 

50 caracterlsee par le fait qu'elle contient des charges choisies parmi : 

1 y des microbilles de verre sodocalcique avec enrobage chimique. 

2Vdu carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire. 

55 pour diminuer la degradation des fibres de verre et obtenir un produit sanitaire resistant k Tabrasion, la chaleur et 
t'eau. 

2. Composition matiere k mouler specialement destinee aux produits sanitaires. seton la revendication 1 , caracteri- 
see par le fait que le polymere thermoplastique anti-retrait est choisi parmi le polyester sature, potyacetate de 
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vinyl e, EVA (copolym6res d'^thyl^ne et d' acetate de vinyle), ABS (copolym^res d* acrylonitrile, de butadiene et de 
styr^ne). PMMA (le polym^thacrylate de m^thyle). 

3. Composition mati^re k mouler sp^cialement destin^e aux produits sanitaires. selon la revendication 1, caract^ri- 
5 s^e par te fait que le melange de charges comprend en outre le carbonate de calcium sous forme cristalline de 

marbre, des microbiltes de verre, du trihydrate d'alumlne micronis^. 

4. Composition mati^re k mouler sp^cialement destin^e aux produits sanitaires. selon la revendication 1, caract^ri- 
s6e par le fait que le carbonate de calcium avec enrobage pigmentaire est de type epoxy polyur6thanne polyester 

10 satur6 pour assurer une meilleure adherence de pigment sur les substrats. 

5. Composition mati^re ^ mouler sp6cialement destin^e aux produits sanitaires, seion la revendication 1, caract6rl- 
s6e par le fait qu elle comprend les produits suivants : 

75 





- R6sine polyester Insatur^e (type orthophtallque NPG) dissoute dans le styr^ne 


10^20% 




■ Polym^re antl-retralt (type poly6thyl6ne et/ou polyester sature) 


4^7% 




- Sulfate de Zinc (pigment) 


0^2% 


20 


- Autre pigment 


0 k 0.5 % 




- Ethyl~2 perexanoate de butyl e tertlaire 


0.03^0,5% 




- Perbenzoate de butyle tertlaire 


0,10^0.4% 


25 


- Trlm6thyi-3,3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0^0,1 % 




- St^arate de Zinc 


0,75^1,7% 




- St^arate de Calcium 


0 k 0,80 % 


30 


- Parabenzoquinone 


0^0.05% 


- Fibres de verre 6 mm 


5^ 10% 




- Trihydrate d'alumlne 


30 ^ 40 % 




- Carbonate de Calcium 


15^25% 


35 


- Microbilles de verre 


12 6 25% 



40 



45 



SO 



55 
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